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前    言
本标准按GB/T 1.1—2009给出的规则起草。

本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国农业机械标准化委员会(SAC/TC201)归口。
本标准起草单位：河南豪丰机械制造有限公司、中国农业机械化科学研究院。

本标准主要起草人：
本标准为首次发布。
程控装盘精播机

1  范围

本标准规定了程控装盘精播机的技术要求，安全要求，试验方法，检验规则，标志、运输与储存。
本标准适用于程控装盘精播机的制造和验收。
2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本(包括所有的修改单)适用于本文件。

GB/T 1311  直流电机试验方法

GB/T 2828.1-2003  计数抽样检验程序 第1部分;按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划
GB/T 3098.1  紧固件机械性能  螺栓、螺钉和螺柱

GB/T 3098.2  紧固件机械性能  螺母  粗牙螺纹

GB/T 3274  碳素结构钢和低合金结构钢热扎厚钢板和钢

GB 10395.1  农林机械  安全  第1部分：总则

GB 10395.9  农林拖拉机和机械  安全技术要求  第9部分：播种、栽种和施肥机械

GB 10396  农林拖拉机和机械、草坪和园艺动力机械  安全标志和危险图形  总则

GB/T 13306  标牌

GB/T 14481  单相同步电机试验方法

JB/T 5673  农林拖拉机和机具涂漆  通用技术条件

3  术语和定义

下列术语和定义适用于本标准。

3.1
程控装盘精播机Program loading tray precision seeding machine

一次完成自动供盘、自动供基质、装基、压穴、单粒点种、裂解、覆基等农艺作业的机具，主要适用于烟草、油菜、辣椒等作物移栽前的装盘播种。
3.2
 程控 Program Control

指利用输入的程序调控制装盘精播机自动作业的全过程。
3.3  
基质 Base solvent

指经科学合理配制的供适应种子发芽生长的一种基土。

3.4

装基 Installation base 
指在育苗盘的窝孔内装填基质。

3.5

压穴 Pressure point

指利用压穴辊对应育苗盘的窝孔，将装满的基质压成窝孔。
3.6  
裂解 Splitting

指将水均匀地喷洒在播种后的育苗盘内，以防基质干裂。
3.7 
覆基 Base cover

指在播种后的育苗盘内圴匀抛撒一层基质，将种子覆盖。

4  技术要求

4.1  基本要求

程控装盘精播机应按照规定程序批准的图样和技术文件制造。

4.2  技术性能指标

4.2.1  使用条件：

a) 环境温度：0 ℃～66 ℃；

b) 相对湿度：10 %～95 %；

c) 大气压力：86 kPa～106 kPa。

4.2.2  程控装盘精播机在烟草、油菜、辣椒等种子籽粒直径不大于φ2 mm，籽粒含水率不大于15 %的条件下，基质含水率≥30%条件下作业，其主要性能指标应符合表1、表2的规定。


表1 播种性能指标

	项          目
	每穴粒数
	空穴率%
	籽粒破碎率%

	要          求
	≤1
	≤5
	≤2


表2  装覆基性能指标
	项   目
	装基合格率%
	压穴深度合格率%
	裂解均匀度%
	覆基合格率%

	要   求
	≥90
	≥90
	≥85
	≥90


4.3  主要零部件

4.3.1  机架焊合后各梁平行度应不大于1.5 mm，垂直度应不大于1.5 mm，对角线长度误差应不大于3.0㎜。

4.3.2  基质箱焊合后相对应两侧板平行度应不大于1.5 mm，上口对角线长度误差不大于2.0㎜。

4.3.3  轴类零部件调质处理硬度保证在22 HRC～28 HRC。
4.3.4  所有焊接件应保持焊缝平整，不得有穿孔、假焊、漏焊、夹渣、气孔及影响外观的焊接缺陷。
4.3.5  紧固螺栓应按GB/T 3098.1规定选用。
4.3.6  螺母应按GB/T 3098.2规定选用。
4.3.7  控制系统必须涂覆绝缘漆；控制板表面无腐蚀、涂层脱落、起泡、划痕、暇斑等缺陷。
4.4  装配技术要求

4.4.1  装配前机加工件检验

 所有零部件应严格按照图纸进行检验，经检验合格后方能进行装配。

4.4.2  装配前标准件检验

所有外购轴承、轴承座、螺栓、螺母、链轮、链条、皮带应经检验合格并附有合格证方能进行装配。

4.4.3  装配前清理、清洗准备

所有进入装配的加工件应进行清洗，清除杂物、切屑后方能进行装配。

4.4.4  装配时的调整

4.4.4.1  装配过程应随时控制轴承的位置，转动是否灵活，皮带松紧的调整，孔位配合的状态，配合间隙是否合乎装配工艺要求。

4.4.4.2  装配过程应随时控制螺栓的紧固程度。

4.5  整机技术要求

4.5.1  整机装配后应进行试验空转，在运转的过程中检测各个转动部位是否达到设计要求，任何部位均要求运动灵活，不得有卡、滞现象。检测各执行功能部件是否转动正常。检测各紧固器件是否有松动现象。检测链条松紧程度，是否有跳链现象。检查各运转部件润滑状态，是否按规定注油。

4.5.2  每台出厂的设备，应进行实际的操作功能验证：

a) 验证填充基质功能：进行0.5 h的装填验证，每10盘进行取平均数。测试填充量程度，及可调整状态。

b) 进行压穴功能验证：检查是否达到6 mm～8 mm。

c) 验证点种是否达到性能指标：进行1 h的点种实验，检测空穴率和破碎率是否达标。

d) 验证淋水裂解装置：进行多次调控，检测是否可控量。

e) 验证筛子覆基装置：进行0.5 h的过程验证，检查覆土的量和均匀性，及可调整性。

4.5.3  程控装盘精播机涂漆应符合JB/T 5673 的有关规定，整机外观涂层应色泽均匀、平整、光滑、无露底、无泪痕、无剥落，漆层厚度不小于35 μm。

5  安全要求

5.1  整机安全

程控装盘精播机的安全要求应符合GB 10395.1 及GB 10395.9的规定。

5.2  安全标志

程控装盘精播机的安全标志应符合GB 10396 的规定，使用安全标志应描述如下潜在危险：

a) 机具工作状态时，不得打开或拆下安全防护罩；

b) 每台机具上应在操作人员可视位置标上“小心触电”字样。

5.3  注意标志

使用注意标志，应描述如下内容：

a) 操作前请详细阅读使用说明书；

b) 使用前应检查整机润滑状态、检查紧固情况、电器连接及电源状态。

6  试验方法
6.1  播种试验

6.1.1  播种准备
将播种机移动至试验场地；①检查电源状况是否完备。②准备足够的基质，并测量基质湿度（一般湿度在30 %）。③将基质放入填充料斗和后部筛子内。④将种子（1 kg）倒入种子箱内。⑤关闭喷淋水斗的截止阀，向水箱内注满清水。⑥准备10个～20个育苗盘。

6.1.2  播种性能实验

    启动设备，连续点种5盘～10盘，察看清点空穴数和种子破碎数。重复三次。每次做一次计数。重复三次做总体计算，分别记入记录表。

6.1.3  播种空穴率的计算 

按公式（１）计算播种空穴率。
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式中：

K——播种空穴率，％；

Ｗ1——育苗盘中漏播的平均空穴数，单位为穴；
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——播种总穴数，单位为穴。

6.1.4  种子破碎率的计算 

按公式（２）计算种子破碎率。
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式中：

Ｒ——种子破碎率，％；

Ｓ——育苗盘中种子破碎的穴数，单位为穴；


[image: image5.wmf]B

——播种总穴数，单位为穴。

6.2  装基、压穴、裂解及覆基试验
6.2.1  装基试验及合格率的计算
6.2.1.1  装基试验
在基质箱内加入符合作业要求的基质，将压穴辊上调到不工作状态，启动该机作业，任意取装入基质的育苗盘10个，将未装满基质的窝孔数记录，并求出平均值。（装满的标准？）
6.2.1.2 装基合格率的计算
按公式（3）计算装基合格率
……………………………………………（3）
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式中：

[image: image7.wmf]Z

——装基合格率，％；

[image: image8.wmf]1

X

——未装满基质的窝孔数平均值，单位为穴；

[image: image9.wmf]W

——育苗盘总窝孔数，单位为穴；
6.2.2  压穴深度试验及合格率的计算
6.2.2.1 压穴深度试验
将压穴辊下调到工作状态，启动该机作业，任意取装入基质压穴后的育苗盘10个，分别将压穴深度小于6mm的窝孔数分别记录，并求出平均值。

6.2.2.2  压穴深度合格率的计算
按公式（4）计算压穴深度合格率。

[image: image10.wmf]%

100

)

1

(

2

´

-

=

W

X

Y

……………………………………………（4）
式中：
    
[image: image11.wmf]Y

——压穴尝试合格率，单位：％；
    
[image: image12.wmf]2

X

——平均压穴深度不合格平均值；
    
[image: image13.wmf]W

——育苗盘总窝孔数；
6.2.3  裂解试验及均匀度的计算
6.2.3.1  裂解试验
关闭装基机构电机，选择与育苗盘宽度基本相等的容器，放在本机的传动链（带）上，启动本机作业，将容器内所接的水称重并记录，连续30次，找出最大重量和最小重量，再求出平均重量值。
6.2.3.2  裂解均匀度的计算
按公式（5）裂解均匀度的计算
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式中：
   
[image: image15.wmf]L

——裂解均匀度；
   
[image: image16.wmf]1

Z

——最大重量；
   
[image: image17.wmf]2

Z

——最小重量；
   
[image: image18.wmf]Z

——平均重量；
6.2.4覆基试验及覆基合格率的计算

6.2.4.1覆基试验
启动该机作业，任意取覆基后的育苗盘10个，分别将覆基未满的窝孔数分别记录，并求出平均值。

6.2.4.2  覆基合格率的计算
 按公式（6）计算覆基合格率
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式中：

[image: image20.wmf]F

——覆基合格率，%；

[image: image21.wmf]3

X

——覆基未满的窝孔平均值，单位为穴；

[image: image22.wmf]W

——育苗盘总窝孔数，单位为穴；
6.3  功能试验

   功能试验参照表3进行测试。

表3 功能试验

	试验分类
	要   求

	整机功能
	符合设计要求和说明书要求

	按键测试
	相应速度，手感

	显示测试
	符合设计功能菜单要求，显示无断码，缺码现象

	插头测试
	无移动，接触良好

	链条测试
	松紧程度符合传动要求

	连接件
	紧固程度符合设计要求


6.4  直流电机试验按GB/T 1311规定进行，减速电机试验按GB/T 14481规定进行。
7  检验规则

7.1  出厂检验

7.1.1  出厂交货的机具应经过质检部门按照本标准逐台检验合格，并签发有合格证。

7.1.2  出厂交货的产品，采购方有权按照本标准的规定对产品进行抽查，也可由采购方与供方共同商定的检验机构进行抽检，检验项目应由采购方与供方共同协商确定。

7.1.3  出厂检验项目为本标准4.3、4.4、4.5和第5章规定的所有项目。

7.2  型式试验

7.2.1  产品批量投产或产品有重大改进及主要零部件、原材料、加工工艺变动后应进行型式试验。

7.2.2  型式试验设备不少于两台。每次作业不少于5次，要求做好记录。以便核定设备实现功能的可靠性及主要部件易损件的使用耐久性和整机的安全性。

7.2.3  型式试验项目按本标准所有技术要求和试验方法进行。

7.3  评定细则

7.3.1  评定项目分类按其对产品质量的影响程度，分为A、B、C三类。A类为对产品质量有重大影响，B类对产品质量有较大影响，C类对产品质量影响一般。

7.3.2  定货单位有权按本标准要求抽检产品质量。抽样方案和可接收质量限合格质量水平（AQL）按GB/T 2828.1-2003的规定，也可由供需双方协商确定。

7.3.3  评定质量项目的内容见表5。
表5 评定细则

	质量类别
	项  数
	项  目  名  称

	A
	1
	安全要求

	
	2
	机架焊接质量

	
	3
	电机质量

	B
	1
	使用可靠性

	
	2
	种子空穴率

	
	3
	装基合格率

	
	4
	压穴合格率

	
	5
	裂解均匀度

	
	6
	覆基合格率

	
	7
	传动平稳性

	
	8
	电器显示无缺码、断码

	C
	1
	操纵手柄移动灵活性

	
	2
	油漆外观质量

	
	3
	螺栓、螺帽扭紧


7.3.3  抽样方法

抽样检查方案见表6。

表6 抽样方案

	项目类别
	A
	B
	C

	样机数
	2

	项目数
	6
	16
	6

	抽查水平
	S-1

	AQL
	6.5
	40
	65

	Ac  Re
	0    1
	2   3
	3    4

	注：台数变化时AQL不变


7.4  售后服务按国家三包规定的有关条款执行。

8  标志、运输和贮存

8.1  每台设备应在明显位置固定标牌，标牌应符合GB/T 13306规定，其内容包括制造企业名称、产品名称、型号、出厂日期、生产厂址、联系电话和主要技术参数。

8.2  随机技术文件：产品合格证、产品说明书、用户调查表、三包服务卡。

8.3  产品使用后要及时清理泥土、涂好因碰撞剥落的油漆层，加注防锈油，放置在通风、透光、干燥的库房内。若露天存放，应充分加盖防雨罩具，以防雨雪和曝晒。

　　　　　　　　　　　　     

                                  　　　　　　　　　　　　
中华人民共和国工业和信息化部   发布
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